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Постановка проблеми
Обрізування книжковожур
нальних блоків (КЖБ) з трьох





та операційних машинах обрізу
вання супроводжується техноло
гічною зупинкою блока чи при
вертки блоків в одній, двох чи
трьох позиціях. Крім того, блок
кожен раз повертається на 90°.




ходу до безупинної обробки КЖБ
вимагає розробки нових різаль









кових блоків з трьох боків може
здійснюватися плоскими або
дисковими ножами [1, 2]. Спо
сіб обрізування корінців книжко
вих блоків згідно [2] полягає в
тому, що КЖБ затискаються віт
ками транспортера або каретка
ми та транспортуються у секцію
обрізування з постійною ліній
ною швидкістю VБ. Корінцева
частина зошитів піддається зрі
зуванню за допомогою плоско
го ножа. Ніж встановлено так,
що лінія його леза утворює з на
прямком транспортування бло
ків кут β — кут встановлення, або
кут атаки, який може бути рівним
1÷20°. Одночасно кожна точка
плоского ножа виконує у площи
ні обрізування рух з частотою n
по колу радіусом R від 0,1 мм до
10 мм. Додатково корінець блока
примусово згинається в напрям
ку до верхньої поверхні ножа.
Зрізування площини блока від
бувається за ряд циклів обер
тання ножа. Технологічний про
цес обрізування КЖБ може бути
неперервним (постійним) або
дискретним. Під час дискретно
го обрізування на протязі деякої
частини циклу має місце вихід
леза ножа із контакту з незріза
ною частиною блока. Тобто цикл
складається з періоду різання
та холостого ходу.





ЩО МАЮТЬ КРИВОШИПНО4ПОВЗУННИЙ ПРИВОД
© А. І. Іванко, к.т.н, доцент, НТУУ «КПІ», Київ, Україна
В статье рассмотрены геометрические параметры 
кривошипно4ползунного привода, а также их влияние 
на угол установки дисковых ножей.
In the article is considered geometric parameters of slider4crank
drive and their influence on the angle of attack disk knives.
Machinery_2(28)_2010_6.qxd  29.07.2010  17:14  Page 16
Створення та модернізація
обладнання на основі дискрет
ного обрізування дозволяє знач
но зменшити технологічні зу
силля, що виникають в системі
транспортерблокніжпривод.
Мета роботи
Метою даного дослідження є
проведення попереднього гео
метричного аналізу дискретно
го обрізування КЖБ дисковими




Пристрій для обрізування КЖБ
з трьох боків складається з ін
струментального вузла та при
вода для його переміщення [3].
Інструментальний вузол містить
ножетримач та кривошипнопо
взунний механізм. На ножетри




блока зображено на (рис. 1). Він
вміщує в собі транспортер 1 із
зафіксованим у ньому книжковим
блоком 2, інструментальний ву
зол для обрізування корінця та
привод для переміщення диско
вих ножів. Привод включає в се
бе кривошип 4, що обертається
навколо осі 3. Інструментальний
вузол вміщує в собі повзун 5 та
ножетримач 6, на якому закріп
лено ряд дискових ножів 7.
Скомплектований книжковий
блок 2 завширшки Н подається
в зону обрізування корінця
транспортером 1 зі швидкістю
VБ в напрямку до інструмен
тального вузла та дискових но
жів 7. Обрізування корінця від
бувається поступово протягом
ряду циклів руху ножів 7.
Прийнявши заданий напря
мок відліку кутів, що визначають
положення ланок кривошипно
повзунного привода розрахує
мо його геометричні парамет
ри. Для попередніх розрахунків
приймемо кут α, що з’єднує лан
ки ножетримача L1 та L2 рівним
180°. У приводі ножів використо
вується повнообертовий криво
шип, тому відрахунок його кутів
0 ≤ ϕi ≤ 360° проводимо від на
прямку траєкторії руху повзуна
Sn.
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Рис. 1. Кривошипноповзунний привод дискових ножів
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Задавшись геометричними 
параметрами привода 
та визначимо необхідну 
довжину ножетримача:
(1)
де x — зміщення повзуна
відносно осі 3; Sn — хід повзуна;
r — радіус кривошипа.
В залежності від технологіч
ного процесу обрізування, мож
на припустити, що кількість дис
кових ножів на ножетримачі і їх
геометричні розміри будуть змі
нюватись. Тобто загальну дов
жину Lш вибираємо з конструк
тивних міркувань. Тоді необхід




мо кут встановлення ножів (кут




де ϕi — поточний кут поворо
ту кривошипа.
На (рис. 2) відображена за
лежність кута встановлення но
жів νі від поточного кута поворо
ту кривошипа ϕі. Як показав
аналіз протягом одного кінема
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Рис. 2. Залежність кута встановлення ножів νі (град.) від кута повороту
кривошипа ϕі (град.) для «робочого» та «холостого» ходів
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тичного циклу привода відбу
вається «робочий» та «холос
тий» хід ножетримача. Тобто
перша половина циклу (при куті
повороту ϕі ≈ 0°…180°) характе
ризується безпосередньо рі
занням, а друга — виходом
ножів з площини корінця ϕі ≈
180°…360°.
Розглянемо залежність кута
встановлення ножів νі для «ро
бочого» ϕі від радіусів кривоши
па r = 40…80 мм (рис. 3). При
використанні постійних геомет
ричних параметрів: x = 40 мм; y
= 400 мм та Sn = 20 мм спосте
рігається пропорційне збільшен
ня кута атаки νі разом із зрос
танням радіуса r.
При використанні: r = 40 мм;
y = 400 мм та Sn = 20 мм спосте
рігається пропорційне збільшен
ня кута атаки νі разом із зрос
танням x = 0…40 мм (рис. 4). На
приклад, при «робочому» ході,
коли x = 40 мм максимальний
кут атаки νі = 11,2 град, а при x =
0 – νі = 5,6 град.
Висновки
Проведений попередній гео
метричний аналіз механізму до
зволить перейти до розрахунків
інваріантів переміщень, швид
костей та прискорень характер
них ланок механізму, визначити
характерні технологічні наван
таження на виконавчі вузли.
Введення в кривошипнопо
взунний механізм ножетримача
з послідовно закріпленими на
ньому ножами дозволяє здій
снити послідовнопоступове зрі
зання корінця книжкового блока
та надає дисковим ножам відпо
відну траєкторію руху, яка буде
сприяти зменшенню сумарної
сили різання: вертикальної, го
ризонтальної та лобової і, таким
чином, зниженню необхідної по
тужності споживання приводу. 
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Рис. 3. Залежність кута встановлення ножів νі (град.) для «робочого» ϕі
(град.) від радіуса кривошипа: 1) r = 40 мм; 2) r = 60 мм; 3) r = 80 мм
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Використання кривошипно
повзунного привода дискових
ножів дозволить суттєво спрос
тити конструкцію пристрою та
зменшити габарити різальної
секції.
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Рис. 4. Залежність кута встановлення ножів νі (град.) для «робочого» ϕі
(град.) від: 1) x = 0; 2) x = 20 мм; 3) x = 40 мм
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